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Abstract 


The method and appliance for preparing a roll of paper (1 ) with a wound length of paper for a flying r eel change involve a i 
support surface (19) for holding the uncoiled section of paper length. A first adhesive surface holds the inside of the paper- 
we cutter cuts off an end section of the paper web and travels along a cutting line over the first adhesive surface. A second 
adhes surface fixes the outside of the paper web opposite the first adhesive surface in a transfer position. An adhesive 
applicator applies an adhesive strip (4). 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Vorberertung einer Papierrolle fur fliegenden Rollenwechsel 



(57) Zur weltgehend oder vollstandig automati- 
schen Vorbereitung einer Papierrolle (1 ) fur den fliegen- 
den Rollenwechsel mittels eines aus einem Aussen- 
band und einem davon trennbaren Innenband beste- 
henden Klebebandes (4) wird von derselben ein Ab- 
schnitt der Papierbahn (2) auf einen Abrolltisch (17) ab- 
gewickelt, sein Endbereich mittels Unterdruck an einer 
waagrechten ersten Klappe (20) an der Innenseite fixiert 
und von der Aussenseite her geschnitten. Nach Fixie- 
rung an einer zweiten waagrechten Klappe (22) an der 



Aussenseite, ebenfalls mittels Unterdruck, wird die er- 
ste Klappe (20) abgeklappt und das Klebeband (4) an 
der Innenseite des Bahnabschnitts derart angebracht, 
dass ein Teil seiner ausseren Klebeflache mit der Innen- 
seite des Bahnabschnitts verklebt und ein anschlies- 
sender Teil zur spateren Verklebung mit der Papierbahn 
einer Restrolle Obersteht. Zugleich wird eine innere Kle- 
beflache freigelegt, die beim nachfolgenden Wiederauf- 
wickeln des Bahnabschnitts auf die Papierrolle (1 ) durch 
eine Walzenburste (43) an die nachstuntere Lage ange- 
druckt wird und mit derselben verklebt. 
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Fig. 16 
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Beschreibung 
Technisches Gebiet 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorbe- 
reitung einer Papierrolle fur fliegenden Rollenwechsel 
gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemass 
dem Oberbegriff des Anspruchs 8. Derartige Verfahren 
und Vorrichtungen gelangen in Rollenkellern von Druk- 
kereien zum Einsatz. 

Stand der Technik 

[0002] Es ist bekannt, Papierrollen fur fliegenden Rol- 
lenwechsel vorzubereiten, indem ein Klebeband einge- 
setzt wird, das den Bahnendrand mit der nachstunteren 
Lage verbindet und zugleich an der Aussenflache der 
Papierrolle eine Klebeflache zur Verklebung mit der 
Restrolle aufweist, s. z. B. DE-A-43 39 309. Neuerdings 
sind auch derartige Klebebander verfugbar (z. B. sog. 
Flying Splice System 551 der ASS-Etikett GmbH), wel- 
che aus einem Aussenband und einem Innenband be- 
stehen, die ubereinander angeordnet und trennbar ver- 
bunden sind. Das Innenband ist mit einer inneren Kle- 
beflache zur Verbindung mit der nachstunteren Lage 
versehen, wahrend das Aussenband eine aussere Kle- 
beflache zur Verbindung mit dem Bahnende und der 
Restrolle aufweist. 

[0003] Es ist bekannt, ein derartiges Klebeband an- 
zubringen, indem es zuerst unterhalb des Bahnendran- 
des durch Andrucken der inneren Klebeflache mit der 
nachstunteren Lage verbunden und dann der Bahnend- 
rand an die aussere Klebeflache angedruckt wird. Die- 
ses Verfahren erfordert eine vorgangige Feststellung 
der genauen Lage des Bahnendrandes auf der nachst- 
unteren Lage und ist daher verhaftnismassig aufwendig 
und schwer zu automatisieren. 

[0004] Bekannte Verfahren zur Anbringung von kon- 
ventionellen Bandern, die diese Schwierigkeit vermei- 
den, indem ein Bahnabschnitt von der Papierrolle abge- 
wickelt, das Klebeband am Bahnendrand angebracht 
und die Papierbahn dann wieder auf gewickelt und dabei 
das Klebeband mit der nachstunteren Lage verbunden 
wird sowie entsprechende Vorrichtungen (s. DE-C-195 
40 689) konnen nicht ohne weiteres ubernommen wer- 
den, da dort das Klebeband auf die Aussenseite der Pa- 
pierbahn aufgebracht wird, was bei Klebebandern der 
neuen Art nicht moglich ist. Dies gilt auch fur im ubrigen 
ahnliche Falle, wo die Verbindung des Bahnendrandes 
mit der nachstunteren Lage mittels eines separaten so- 
genannten Schmetterlings hergestellt wird, wahrend zur 
Herstellung der Verbindung mit der Papierbahn der 
Restrolle knapp vor dem Bahnendrand ein doppelseitig 
wirksames Klebeband auf die Aussenseite der Papier- 
bahn aufgebracht wird (DE-C-39 1 8 552). Daher konnen 
Klebebander der neuen Art derzeit nur manuell im Rol- 
lenstander oder einer ahnlichen Aufnahmevorrichtung 



an der Papierrolle angebracht werden. 
Darstellung der Erfindung 

s [0005] Der Erfindung liegt die Auf gabe zu Grunde, ein 
Verfahren anzugeben, mit welchem Klebebander der 
oben beschriebenen neuen Art auf einfache Weise, wo- 
moglich vollautomatisch, an der Papierrolle angebracht 
werden konnen. Diese Aufgabe wird durch die Merkma- 

10 le im Kennzeichen des Anspruchs 1 gelost. Ausserdem 
soil eine Vorrichtung angegeben werden, die sich zur 
Durchfuhrung des Verfahren s eignet. Diese Aufgabe 
wird durch die Merkmale im Kennzeichen des An- 
spruchs 8 gelost. 

is [0006] Die durch die Erfindung erzieften Vorteile lie- 
gen vor allem darin, dass das Verfahren einfach und 
ohne optische Kontrolle ausfuhrbar ist und sich daher 
gut zur Automatisierung eignet. Insbesondere mittels 
der angegeben en Vorrichtung ist die Rollenvorberei- 

20 tung sehr einfach und weitgehend - auf Wunsch auch 
vollstandig - automatisch durchfuhrbar. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

2S [0007] Im folgenden wird die Erfindung anhand von 
Figuren, welche lediglich Ausfuhrungsbeispiele darstel- 
len, naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine gemass einer er- 
^0 sten Ausfuhrungsform des erfindungsge- 

massen Verfahrens fur einen fliegenden 
Rollenwechsel vorbereitete Papierrolle, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine gemass einer 
35 zweiten Ausfuhrungsform des erfindungs- 

gemassen Verfahrens fur einen fliegenden 
Rollenwechsel vorbereitete Papierrolle, 

Fig. 3a einen teilweisen Schnitt durch eine Papier- 
40 rolle langs Ill-Ill in Fig. 1 oder 2 wahrend 

einer Phase des fliegenden Rollenwech- 
sels, 

Fig. 3b einen teilweisen Schnitt entsprechend Fig. 
45 3a mit einer von einer Restrolle abgezoge- 

nen Papierbahn wahrend einer weiteren 
Phase des fliegenden Rollenwechsels, 

Fig. 4 einen teilweisen Schnitt langs IV-IV in Fig. 
so 2, 

Fig. 5 schematisch und vereinfacht eine Drauf- 
sicht auf eine erfindungsgemasse Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des erfindungsge- 
55 massen Verfahrens in einer Grundstellung, 

Fig. 6 einen teilweisen Aufriss der Vorrichtung 
gemass Fig. 5, 
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Fig. 7 



Fig. 8a 



Fig. 8b 



Fig. 9a 



Fig. 9b 



Fig. 10 



Fig. 11a 



Fig. 11b 



Fig. 12a 



Fig. 12b 



Fig. 13a 



Fig. 13b 



Fig. 14a 



einen Seitenriss der Vorrichtung gemass 
Fig. 5, 6 wahrend einer ersten Phase der 
Vorbereitung der Papierrolle fur den flie- 
genden Rollenwechsel, 

einen teilweisen Aufriss entsprechend Fig. 
6 wahrend einer zweiten Phase der Papier- 
rollenvorbereitung, 

einen Seitenriss entsprechend Fig. 7 wah- 
rend der zweiten Phase der Papierrollen- 
vorbereitung, 

einen teilweisen Aufriss entsprechend Fig. 
6 wahrend einer dritten Phase der Papier- 
rollenvorbereitung, 

einen Ausschnitt aus einem Seitenriss ent- 
sprechend Fig. 7 wahrend der dritten Pha- 
se der Papierrollenvorbereitung, 

einen Ausschnitt aus einer Draufsicht ent- 
sprechend Fig. 5 nach Abschluss der drit- 
ten Phase der Papierrollenvorbereitung, 

einen teilweisen Aufriss entsprechend Fig. 
6 wahrend einer vierten Phase der Papier- 
rollenvorbereitung, 



einen Ausschnitt aus einem Seitenriss ent- 30 
sprechend Fig. 7 wahrend der vierten Pha- 
se der Papierrollenvorbereitung, 
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einen teilweisen Aufriss entsprechend Fig. 
6 wahrend einer funften Phase der Papier- 
rollenvorbereitung, 

einen Ausschnitt aus einem Seitenriss ent- 
sprechend Fig. 7 wahrend der funften Pha- 
se der Papierrollenvorbereitung, 

vergrossert einen Ausschnitt aus einem 
teilweisen Aufriss entsprechend Fig. 6 
wahrend einer ersten Teilphase einer sech- 
sten Phase der Papierrollenvorbereitung, 

vergrossert einen Ausschnitt aus einem 
Seitenriss entsprechend Fig. 7 wahrend 
der ersten Teilphase der sechsten Phase 
der Papierrollenvorbereitung, 

einen Ausschnitt entsprechend Fig. 13a 
wahrend einer zweiten Teilphase der sech- 
sten Phase der Papierrollenvorbereitung 
gemass einer ersten Ausf uhrungsform des 
erfindungsgemassen Verfahrens, 



Fig. 14b einen Ausschnitt entsprechend Fig. 13b 



wahrend der zweiten Teilphase der sech- 
sten Phase der Papierrollenvorbereitung 
gemass der ersten Ausf uhrungsform des 
erfindungsgemassen Verfahrens, 

Fig. 15a einen Ausschnitt entsprechend Fig. 13a 
wahrend einer dritten Teilphase der sech- 
sten Phase der Papierrollenvorbereitung 
gemass der ersten Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemassen Verfahrens, 

Fig. 15b einen Ausschnitt entsprechend Fig. 13b 
wahrend der dritten Teilphase der sechsten 
Phase der Papierrollenvorbereitung ge- 
mass der ersten AusfOhrungsform des er- 
findungsgemassen Verfahrens, 

Fig. 16 einen Seitenriss entsprechend Fig. 7 wah- 
rend einer siebten Phase der Papierrollen- 
vorbereitung, 

Fig. 1 7a einen Ausschnitt aus einem teilweisen Auf- 
riss entsprechend Fig. 6 wahrend einer 
Zwischenphase der Papierrollenvorberei- 
tung gemass einer zweiten Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemassen Verfahrens, 

Fig. 1 7b einen Ausschnitt aus einem Seitenriss ent- 
sprechend Fig. 7 wahrend der Zwischen- 
phase der Papierrollenvorbereitung ge- 
mass der zweiten Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemassen Verfahrens, 

Fig. 18a einen Ausschnitt entsprechend Fig. 13a 
wahrend der sechsten Phase der Papier- 
rollenvorbereitung gemass der zweiten 
Ausfuhrungsform des erfindungsgemas- 
sen Verfahrens, 



40 Fig. 18b einen Ausschnitt entsprechend Fig. 13b 
wahrend der sechsten Phase der Papier- 
rollenvorbereitung gemass der zweiten 
AusfOhrungsform des erfindungsgemas- 
sen Verfahrens, 

45 

Fig. 19 einen Seitenriss eines Teils einer erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung gemass einer 
abgewandelten Ausfuhrungsform, 

so Fig. 20a einen teilweisen Aufriss der Vorrichtung 
gemass der abgewandelten Ausfuhrungs- 
form wahrend der vierten Phase der Pa- 
pierrollenvorbereitung, 

55 Fig. 20b einen Ausschnitt aus einem Seitenriss der 
Vorrichtung gemass der abgewandelten 
Ausfuhrungsform wahrend der vierten 
Phase der Papierrollenvorbereitung, 
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Fig. 21 a einen Ausschnltt aus einem teilweisen Auf- 
riss der Vorrichtung gemass der abgewan- 
delten Ausfuhrungsform wahrend der 
sechsten Phase der Papierrollenvorberei- 
tung und 

Fig. 21b einen Ausschnitt aus einem Seitenriss der 
Vorrichtung gemass der abgewandelten 
Ausfuhrungsform wahrend der sechsten 
Phase der Papierrollenvorbereitung. 

Wege zur Ausf uhrung der Erfindung 

[0008] Eine fur den fliegenden Rollenwechsel im Rol- 
lenstander einer Druckmaschine vorbereitete Papierrol- 
le 1 umfasst eine Papierbahn 2, die gewohnlich auf ei- 
nen Rollenkern aus Karton aufgewickelt ist. Das Ende 
der Papierbahn 2 bildet einen Bahnendrand 3, der z. B. 
im wesentlichen gerade und leicht schrag zur Langs- 
richtung der Papierbahn 2 verlauft. Der Bahnendrand 3 
ist mittels eines Klebebandes 4, das sich wenigstens an- 
nahernd uber seine gesamte Lange erstreckt, mit der 
nachstunteren Lage der Papierbahn 2 verbunden, das 
auch zur Verbindung der Papierrolle mit der Restrolle 
dient. 

[0009] Wie aus Fig. 3a,b ersichtlich, besteht das Kle- 
bebband 4 aus einem Innenband 5 und einem hier ge- 
ringfugig schmaleren Aussenband 6, die aufeinander- 
liegen und trennbar verbunden sind. Die Verbindung, 
die sich uber die ganze Innenflache das Aussenbandes 
6 erstreckt, ist durch Verklebungen an uber die ganze 
besagte Innenflache verteilten Punkten gewahrleistet. 
Das Aussenband 6 kann einen Streifen aus Metallfolie, 
z. B. Aluminiumfolie umfassen, der von einem Detektor 
festgestellt werden kann. 

[0010] Die Innenseite des Innenbandes 5 bildet eine 
innere Klebeflache 7 des Klebebandes 4 mit im ublichen 
Bereich liegender Anfangshaftung, welche mit der 
nachstunteren Lage der Papierbahn 2 verklebt ist, wah- 
rend die Aussenseite des Aussenbandes 6 eine ausse- 
re Klebeflache des Klebebandes 4 mit hoher Anfangs- 
haftung bildet, von welcher ein Randstreifen 8 uber die 
ganze Lange des Klebebandes 4 mit einem an den Bah- 
nendrand 3 anschltessenden Streifen der Innenflache 
der Papierbahn 2 verklebt ist, so dass derselbe durch 
das Klebeband 4 an der nachstunteren Lage der Papier- 
bahn 2 festgehalten wird. Neben dem Randstreifen 8 
bleibt ein an den Bahnendrand 3 anschliessender, sich 
zum Randstreifen 8 parallel uber die ganze Lange des 
Klebebandes 4 erstreckender Haftstreif en 9 f rei, der da- 
zu dient, beim fliegenden Rollenwechsel die Papier- 
bahn 2 mit einer Papierbahn 10 (Fig. 3b) zu verbinden, 
die von einer Restrolle abgezogen wird. 
[001 1] Bei der gemass einer ersten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemassen Verfahrens vorbereiteten Pa- 
pierrolle (Fig. 1) ist das Klebeband 4 durch eine kurze 
Aussparung unterbrochen. Der Bahnendrand 3 weist 
dort einen konkaven Aussparungsabschnitt 11 auf, an 
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welchem der Bahnendrand 3 ungefahr einer sir^-Kurve 
folgt. 

[001 2] Bei der gemass der zweiten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemassen Verfahrens vorbereiteten Pa- 
pierrolle (Fig. 2, 4) erstreckt sich das Klebeband 4 ohne 
Unterbrechung uber die gesamte Rollenbreite. Der 
Haftstreifen 9 ist jedoch an einem bezuglich Lage und 
Erstreckungdem Aussparungsabschnitt 11 in Fig. 1 ent- 
sprechenden Abschnitt durch ein Deckblatt 12, z. B. aus 
Papier, mit nicht klebender Aussenflache abgedeckt. 
Das Deckblatt 1 2 kann jedoch an uber seine Flache ver- 
teilten Stellen gelocht sein, so dass an diesen Stellen 
bei hohem Anpressdruck doch eine Klebewirkung auf- 
tritt. 

[0013] Geht die Papierbahn 10 zu Ende, so wird die 
vorbereitete Papierrolle in Drehung versetzt, bis die 
ausserste Lage der Papierbahn 2 eine Geschwindigkeit 
erreicht hat, welche derjenigen der Papierbahn 10 mog- 
lichst genau entspricht. Dazu wird die eingespannte Pa- 
pierrolle mittels eines angetriebenen Gurts, der an in re 
Aussenseite gedruckt wird, beschleunigt. Der Gurt be- 
ruhrt die Aussenseite der Papierbahn 2 langs eines urn- 
laufenden Kontaktstreifens 13 (Fig. 1, 2), der den Bah- 
nendrand 3 im Bereich des Aussparungsabschnitts 11 
oder des Deckblatts 12 kreuzt, so dass ein Verkleben 
des Haftstreifens 9 mit dem Gurt nicht eintreten kann. 
Das Klebeband 4 halt wahrend dieser Phase den Bah- 
nendrand 3 an der nachstunteren Lage test und verhin- 
dert ein Abwickeln der Papierbahn 2. 
[0014] Wenn die Papierrolle 1 die erforderliche Dreh- 
zahl erreicht hat, wird die Papierbahn 10 derselben an- 
genahert, bis Beruhrung eintritt. Sobald dann die Aus- 
senflache der Papierbahn 10 im Verlauf der Drehung 
der Papierrolle 1 mit dem Haftstreifen 9 in Kontakt 
kommt (Fig. 3b), verklebt sie sofort mit demselben und 
nimmt das Aussenband 6, das dabei vom Innenband 5 
getrennt wird, mit. Die Papierbahn 2 wird dabei, da sie 
uber den Randstreifen 8 mit dem Aussenband 6 verklebt 
ist, ebenfalls mitgenommen. 

[0015] Die Papierbahn 2 und die Papierbahn 10 sind 
somit durch das Aussenband 6 verbunden, indem die 
Innenseite der ersteren mit dem Randstreifen 8 und die 
Innenseite der letzteren mit dem an denselben an- 
schliessenden Haftstreifen 9, die zusammen die ausse- 
re Klebeflache bilden, verklebt sind. Das Innenband 5 
bleibt an der nachstunteren Lage der Papierbahn 2 haf- 
ten. Seine Aussenflache entfaltet, ebenso wie die In- 
nenflache des Aussenbandes 6, keine Klebewirkung 
mehr, so dass keine Gefahr eines unerwOnschten Ver- 
klebens und daraus folgender Bahnwickler besteht. 
[001 6] Nun wird die Papierbahn 1 0 mittels eines Mes- 
sers durchschnitten und von der Restrolle getrennt. Da- 
mit ist der fliegende Rollenwechsel abgeschlossen. 
[0017] Die Vorrichtung zur Vorbereitung der Papier- 
rolle umfasst in ihrem grundsatzlichen Aufbau (Fig. 5-7) 
eine Hebevorrichtung 14 mit zwei gegeneinander ver- 
schiebbaren Konen 15a,b, die in die Enden des Kerns 
der Papierrolle 1, die z. B. auf einem Rollwagen 16 zur 
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Vorrichtung gebracht wird, eingefuhrt werden konnen 
und so als Aufnahmevorrichtung fur die Papierrolle 1 
dienen. Oberhalb der Hebevorrichtung 14 ist ein waag- 
rechter oder nach hinten leicht abfallender Abrolltisch 
17 mit einer Fdrdereinrichtung, die vorzugsweise sich 
in Langsrichtung erstreckende geschlossene gurt- oder 
saitenartige Fordermittel 18 aufweist, angeordnet, wel- 
cher eine nach oben weisende Auflageflache 19 bildet. 
[001 8] Am hinteren Ende des Abrolltisches 1 7 ist eine 
erste Klappe 20 angebracht, die um eine knapp unter- 
halb der Auflageflache 19 querverlaufende erste 
Schwenkachse aus einer waagrechten Lage nach un- 
ten abklappbar ist. Sie tragt eine erste Haftflache 21 , 
welche sich bei waag reenter Lage der ersten Klappe 20 
in einer Einsatzposition befindet, in der sie nach oben 
weist. Eine zweite Klappe 22 ist um eine knapp oberhalb 
der Auflageflache 19 liegende zur ersten Schwenkach- 
se parallele zweite Schwenkachse aus einer waagrech- 
ten Lage nach oben zuruckklappbar. Sie tragt eine zwei- 
te Haftflache 23, welche sich bei waagrechter Lage der 
zweiten Klappe 22 in einer Uebernahme- und Einsatz- 
position befindet, in der sie nach unten weist. An den 
Haftflachen 21 , 23 kann bis nahe an ihren Rand jeweils 
Unterdruck angelegt werden. Die zweite Klappe 22 wird 
von einer leicht sen rag verlaufenden hinteren Kante be- 
grenzt, welche, wenn beide Klappen sich in waagrech- 
ter Lage befinden, uber einem schragen Kunststoffstrei- 
fen 24 liegt, der die erste Haftflache 21 unterbricht. 
[0019] We iters weist die Vorrichtung (Fig. 9a, b) eine 
Schneidvorrichtung 25 auf, welche oberhalb der hinte- 
ren Kante der ersten Klappe 20 angeordnet ist. Sie um- 
fasst eine Querschiene 26, an welcher querverschieb- 
bar eine kurze Langsschiene 27 aufgehangt ist, die wie- 
derum ein um eine senkrechte Achse schwenkbares 
Messer 28 mit einer angetriebenen Schneidscheibe 29 
tragt. Die Schneidvorrichtung 25 kann langs einer 
Schnittlinie 30 (Fig. 10) verschoben werden, welche im 
wesentlichen der hinteren Kante der zweiten Klappe 22 
folgt und uber den Kunststoffstreifen 24 lauft. 
[0020] Des weiteren umfasst die Vorrichtung eine Kle- 
bevorrichtung 31 (Fig. 13a,b), welche durch ein Linear- 
modul 32 langs der Schnittlinie 30 verschiebbar ist. Sie 
umfasst eine Vorratsrolle 33 zur Aufnahme des Klebe- 
bandes 4, dessen innere Klebeflache 7 hier noch von 
einem Deckband 34 bedeckt ist, eine neben derselben 
angeordnete Aufnahmerolle 35 zur Aufnahme des 
Deckbandes 34 und zwischen denselben eine Fuh- 
rungsrolle 36 und eine aus der gezeigten Einsatzpositi- 
on zuruckziehbare Andruckrolle 37 sowie ein Klemm- 
walzenpaar 38. Hinter der Andruckrolle 37 ist ein senk- 
recht geringfugig verschiebbarer Bandhalter 39 ange- 
ordnet. Etwa auf der Hone der Andruckrolle 37 ist aus- 
serdem ein scherenartiges Schneidgerat 40 vorgese- 
hen, das zwei waagrechte Klingen umfasst, eine fest- 
stehende Klinge 41 und eine um eine senkrechte Achse 
schwenkbare Klinge 42. 

[0021] Schliesslich weist die Vorrichtung (Fig. 16) ei- 
ne etwas vor und oberhalb der Auflageflache 19 ange- 
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brachte antreibbare Walzenburste 43 auf, deren Bor- 
sten aus Mahnenhaaren von Pferden hergestellt sind. 
[0022] Die Vorrichtung, wie sie oben beschrieben 
wurde, eignet sich zur Papierrollenvorbereitung gemass 
s einer ersten Ausfuhrungsform des erfindungsgemas- 
sen Verfahrens, wie es im folgenden geschildert wird: 
[0023] In der in Fig. 7 dargestellten Lage, in der die 
Papierrolle 1 - sie kann auch eine andere als die darge- 
stellte 1/1-Breite aufweisen, wobei sich die Vorrichtung 
automatisch darauf einstelft - die vordere Kante des Ab- 
rolltisches 17 gerade beruhrt, wird (Fig. 8a,b) durch Dre- 
hen derselben in Pfeilrichtung ein Bahnabschnitt 44 ab- 
gewickelt und mittels der Fordermittel 18 gegen das hin- 
tere Ende der Abrolltisches 1 7 transportiert, so dass er 
sich nicht nur uber die ganze Lange der Auflageflache 
1 9 erstreckt, sondern auch uber die erste Haftflache 21 , 
uber deren Ende er mehr oder weniger weit hinausragt. 
Die erste Klappe 20 befindet sich dabei in einer waag- 
rechten Lage mit der ersten Haftflache 21 in einer Ein- 
satzposition, wahrend die zweite Klappe 22 in eine 
senkrechte Lage hochgeklappt ist. Dann wird die erste 
Haftflache 21 eingeschaltet, d. h. es wird an derselben 
ein Unterdruck erzeugt, durch den die Innenserte des 
Bahnabschnitts 44 an der ersten Haftflache 21 festge- 
halten wird. 

[0024] Dann kommt (Fig. 9a, b) die Schneidvorrich- 
tung 25 zum Einsatz und das Messer 28 wird langs der 
Schnittlinie 30 verschoben, wobei die Schneidscheibe 
29 gegen den Kunststoffstreifen 24 gedruckt wird und 
einen Endabschnittvom Bahnabschnitt 44 abtrennt. Da- 
bei wird der Bahnendrand 3 (Fig. 10) mit dem Ausspa- 
rungsabschnrtt 11 hergestellt. Das Messer 28 wird wah- 
rend des Schnittes so gefuhrt, dass die Achse der 
Schneidscheibe 29 stets, also auch wahrend der Aus- 
sparungsabschnitt 11 hergestellt wird, senkrecht zur 
momentanen Schnittrichtung ist. 
[0025] Nach dem Abschneiden des Endabschnitts 
wird (Fig. 11a,b) die zweite Klappe 22 in die waagrechte 
Lage geklappt und somit die zweite Haftflache 23 in eine 
Uebernahme- und Einsatzposition gebracht und einge- 
schaltet, so dass sie mittels Unterdrucksdie Aussensei- 
te eines an den Bahnendrand anschliessenden Teils 
des Bahnabschnitts 44 festhalt, wobei der Bahnendrand 
3, vom Aussparungsabschnitt 11 abgesehen, genau mit 
der hinteren Kante der zweiten Klappe 22 zusammen- 
fallt. Die erste Haftflache 21 wird dagegen ausgeschal- 
tet und die erste Klappe 20 nach unten abgeklappt (Fig. 
12a,b). Der abgeschnittene Endabschnitt fallt ab. 
[0026] Anschliessend wird (Fig.13a,b) die Klebevor- 
richtung31 zum Einsatz gebracht, indem, beginnendan 
einem Seitenrand des Bahnabschnitts 44, der Rand- 
streifen 8 der ausseren Klebeflache des Klebebandes 
4 mittels der Andruckrolle 37 gegen einen an den Bah- 
nendrand 3 anschliessenden Streifen der Innenseite 
des Bahnabschnittes 44 gedruckt wird, wobei der Rand- 
bereich der zweiten Haftflache 23 als fester Widerhalt 
dient, der ein Ausweichen des besagten Streifens des 
Bahnabschnittes 44 verhindert, wahrend der verblei- 
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bendeTeilderausseren Klebeflache, der Haftstrelfen 9, 
frei bleibt. Wahrend die Klebevorrichtung 31 dem Bah- 
nendrand 3 entlang verschoben wird, wird Klebeband 4 
von der Vorratsrolle 33 abgewickelt und wie beschrie- 
ben auf die Innenseite des Bahnabschnitts 44 aufge- 
bracht. Zugleich wird an der Andruckrolle 37 das Deck- 
band 34 vom Klebeband 4 abgezogen und auf die Auf- 
nahmerolle 35 aufgewickelt, wodurch die innere Klebe- 
flache 7 des Klebebandes 4 f reigelegt wird. 
[0027] Wird n un der Rand des Aussparungsabschnit- 
tes 11 erreicht, so wird (Fig. 14a,b) die Andruckrolle 37, 
die auf einem schwenkbaren Hebel montiert ist, zuruck- 
gezogen, wahrend das Klebeband 4 durch den Band- 
halter 39 angedruckt wird, so dass es dabei nicht vom 
Bahnabschnitt 44 wieder abgelost werden kann. Das 
Deckband 34 wird nachgezogen, so dass es gespannt 
bleibt. Dann wird die schwenkbare Klinge 42 des 
Schneidgerates 40 gegen die feststehende Klinge 41 
desselben geschwenkt und das Klebeband 4 zwischen 
der Andruckrolle 37 und dem Bahnhalter 39 durch- 
schnitten. Schliesslich wird der kleine Restabschnitt des 
Klebebandes 4, der noch nicht mit dem Bahnabschnitt 
44 verbunden ist, durch den Bandhalter 39 angedruckt, 
wahrend das Klebegerat 31 weiter verfahren wird, bis 
dasselbe den Rand des Aussparungsabschnittes 11 er- 
reicht. Dann wird der Bandhalter 39 geringfugig abge- 
senkt. 

[0028] Nun wird das Klebegerat 31 bis zum gegen - 
Oberliegenden Rand des Aussparungsabschnittes 11 
verfahren. Dort wird (Fig. 15a,b) die Andruckrolle 37 
wieder in Einsatzposition gebracht und dadurch das 
Klebeband 4 wieder an den Bahnabschnitt 44 ange- 
druckt. Das Klebegerat 31 wird nun unter weiterem Auf- 
bringen von Klebeband 4 wie weiter oben beschrieben 
bis zum Seitenrand des Bahnabschnittes 44 verfahren, 
wo das Klebeband 4 wieder durchschnitten wird. 
[0029] Zuletzt wird die zweite Haftflache 23 ausge- 
schaltet und (Fig. 16) der Bahnabschnitt 44 durch Dre- 
hen der Papierrolle 1 in Pfeilrichtung unter entsprechen- 
der Bewegung der Fordermittel 18 von der Auflagefla- 
che 1 9 zuruckgezogen und wieder auf die Papierrolle 1 
aufgewickelt. Dabei wird die innere Klebeflache 7 des 
Klebebandes 4 durch Einwirkung der entgegen der 
Drehrichtung der Papierrolle 1 gedrehten Walzenburste 
43 an die nachstuntere Lage angedruckt. Da die innere 
Klebeflache 7 des Klebebandes 4 nur im ub lichen Be- 
reich liegende Anfangshaftung aufweist, also nicht sehr 
rasch haften bleibt, besteht beim ZurOckziehen des 
Bahnabschnittes 44 keine Gefahr eines Verklebens mit 
der Auflageflache 19. Bei geeigneter Ausbildung der 
Walzenburste 43 - z. B. wie weiter oben beschrieben - 
treten jedoch auch an der ausseren Klebeflache trotz 
deren hoher Anfangshaftung keine Schwierigkeitenauf. 
Die vorbereitete Papierrolle 1 kann nun durch die He- 
bevorrichtung 14 auf dem Rollwagen 16 abgelegt wer- 
den. 

[0030] Soil die Papierrol le 1 gemass der zweiten Aus- 
f uhrungsform des erfindungsgemassen Verfahrens vor- 
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bereitet werden, so ist es vorteilhafl, zusatzliche Einrich- 
tungen fur die automatische Anbringung des Deckblat- 
tes 1 2 vorzusehen. Dementsprechend ist (Fig. 17a,b) 
eine Absetzvorrichtung 45 vorgesehen mit einem neben 

5 dem Abrolltisch 17 angeordneten Deckblattbehalter 46 
zur Aufnahme eines Stapels von Deckblattern 12 und 
einem Absetzgerat 47 mit einer mit Saugnapfen verse- 
henen Saugplatte 48, die vom Deckblattbehalter 46 zu 
einem Deckblatthalter 49 bewegbar ist, welcher an der 

10 zweiten Klappe 22 langs der hinteren Kante derselben 
- zwecks Ermoglichung der Anpassung an verschiede- 
ne Rollenbreiten verschiebbar - aufgehangt ist. Er bildet 
eine Deckblatthaftflache 50, welche an die zweite Haft- 
flache 23 anschliesst. Dagegen braucht das Messer 28 

15 nicht urn eine senkrechte Achse schwenkbar zu sein, 
da kein Aussparungsabschnitt angelegt wird und die 
Schnittlinie daher gerade ist. Auch sonst kann die Auf- 
hangung des Messers 28 u. U. vereinfacht sein. 
[0031] Bei der Durchfuhrung des Verfahrens gemass 

20 der zweiten Ausf uhrungsform, welches sonst dem Ver- 
fahren nach der ersten Ausf uhrungsform entspricht, 
wird nach dem Abschneiden des Endabschnitts Oder 
wahrend desselben bei ganz zuruckgeklappter zweite r 
Klappe 22 (Fig. 1 7a, b) die Saugplatte 48 des Absetzge- 

25 rats 47 zum Deckblattbehalter 46 verfahren, wo sie ein 
Deckblatt 12 aufnimmt. Dann wird sie zum Deckblatt- 
halter 49 bewegt, wo sie das Deckblatt 1 2 auf der Deck- 
blatthaftflache 50 ablegt, an der es mittels Unterdruck 
festgehalten wird. Das Anbringen des Klebebandes 4 

30 erfolgt nun (Fig. 18a,b) im wesentlichen wie weiter oben 
beschrieben. Eine Unterbrechungder Bandaufbringung 
erfolgt jedoch nicht. An der Stelle, wo das Deckblatt 12 
anschliessend an den Bahnendrand 3 an der Deckblatt- 
haftflache 50 gehalten ist, wird der Haftstreifen 9 an des- 

35 sen Unterseite angedruckt, so dass das Deckblatt 1 2 an 
demselben haften bleibt. 

[0032] Die beiden Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens unterscheiden sich ledig- 
lich in der Art und Weise, wie ein Verkleben des Gurtes, 

40 mit dem die vorbereitete Papierrolle auf die erforderliche 
Drehzahl gebracht wird, verhindert wird. Es ist naturlich 
moglich, die Vorrichtung so auszubilden, dass dies so- 
won I auf die erste als auch auf die zweite Art geschehen 
kann, indem sowohl das Messer im Hinblickauf das An- 

45 legen des Aussparungsabschnitts schwenkbar aufge- 
hangt ist als auch eine Absetzvorrichtung und ein Deck- 
blatthalter vorgesehen sind. 

[0033] Im ubrigen ist es auch moglich, die Papierrolle 
durch antreibbare Konen im Rollenstander, also ohne 

50 Einsatz eines Gurtes in Drehung zu versetzen, in wel- 
chem Fall die beschriebenen Vorkehrungen nicht erfor- 
derlich sind und die Vorrichtung entsprechend einfacher 
ausgebildet sein kann. Andererseits konnen auch meh- 
rere parallele Gurte zum Antrieb der Papierrolle vorge- 

55 sehen sein, in welchem Fall naturlich auch mehrere 
Aussparungen Oder Deckb latter vorgesehen werden 
mussen. 

[0034] Bei einer abgewandelten Ausf uhrungsform 
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des erfindungsgemassen Verfahrens wird der Bahnab- 
schnitt 44 nach Hersteilung des Bahnendrandes 3 urn 
etwa 180° nach oben zuruckgebogen und dann das Kle- 
beband 4 angebracht. Die Anbringung des Klebeban- 
des 4 erfolgt dann von oben, was den Vorgang erleich- 
tert, vor allem, wenn er, z. B. wegen einer Storung, ma- 
nuell ausgefuhrt werden muss. 
[0035] Bei einer an diese Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens angepassten abgewandel- 
ten Vorrichtung weist (Fig. 19) die zweite Klappe 22* ei- 
ne Leitflache 51 auf, an welche die zweite Haftflache 23 
anschliesst. Die Leitflache 51 hat die Form eines Zylin- 
dermantelsektors, dessen Achse mit der zweiten Ach- 
se, urn welche die zweite Klappe 22' zurOckklappbar ist, 
zusammenfallt. Die zweite Achse ist parallel zur Aufla- 
geflache 1 9 verschiebbar und derart gelagert, dass sie 
sich beim Zuruckklappen der zweiten Klappe 22' um das 
Produkt des Radius der Leitflache 51 mit dem Drehwin- 
kel im Bogenmass Ober die Auflageflache 1 9 zuruckver- 
schiebt, so als rollte die Leitflache 51 auf derselben ab. 
[0036] Nach dem Herstellen des Bahnendrandes 3 
durch Abschneiden des Bahnabschnitts 44, das in glei- 
cher Weise durchgefuhrt wird wie weiter oben bereits 
beschrieben, wird die zweite Klappe 22' nach unten ge- 
klappt, bis sich die zweite Haftflache 23 in einer Ueber- 
nahmeposition befindet, in der sie nach unten weist (Fig. 
20a,b). Dann wird die erste Haftflache 21 aus- und die 
zweite Haftflache 23 eingeschaltet. Anschliessend wird 
die zweite Klappe 22' zuruckgeklappt, bis die zweite 
Haftflache 23 eine gegenuber ihrer Uebemahmepositi- 
on um 180° verdrehte Einsatzposition einnimmt. Der an 
den Bah nend rand 3 anschliessende Teil des Bahnab- 
schnitts 44 legt sich dabei satt, aber spannungslos um 
die Leitflache 51 , so dass auf denjenigen Teil des Bahn- 
abschnitts 44, welcher auf der Auflageflache 19 liegt 
und auf die Papierrolle kein Zug ausgeubt wird. 
[0037] Das Anbringen des Klebebandes 4 erfolgt (Fig. 
21a,b) grundsatzlich genau gleich wie weiter oben be- 
reits eingehend beschrieben. Dabei kann nach beiden 
beschriebenen Ausfuhrungsformen vorgegangen wer- 
den. Das Anbringen des Klebebandes 4 erfolgt jedoch 
nicht von unten, sondem von oben. Dies erleichtert die 
Kontrolle der Lage des Klebebandes 4. Vor allem aber 
ist dessen Anbringung wesentlich einfacher, wenn sie, 
z. B. wegen eines Ausfalls Oder einer Storung der Kle- 
bevorrichtung 31 , manuell vorgenommen werden muss. 
Nach dem Anbringen des Klebebandes 4 wird die zwei- 
te Klappe 22' jedenfalls wieder um 1 80° zuruckgeklappt, 
so dass die zweite Haftflache 23 wieder ihre Uebernah- 
meposition einnimmt. Nach ihrer Ausschaltung wird 
gleich wie weiter oben bereits beschrieben weiter vor- 
gegangen und die Vorbereitung der Papierrolle abge- 
schlossen. 

[0038] Daneben sind manche andere Abwandlungen 
des erfindungsgemassen Verfahrens und der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung moglich. So kann der Bah- 
nendrand anders als beschrieben, z. B. nicht schrag, 
sondem senkrecht zur Langsrichtung der Papierbahn 2 
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angelegt werden. Der Abrolltisch kann statt Fordermit- 
teln eine Oberflache aus hochgleitfahigem Material wie 
z. B. Teflon® aufweisen. Die Schneidvorrichtung kann 
statt einer Schneidscheibe einen Schneidstichel Oder 
5 ein Rollmesser aufweisen. Auch Quetschschnitt oder 
Laserschneiden sind moglich. 

Bezugszeichenliste 
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3 


Bahnendrand 


15 


4 


Klebeband 




5 


Innenband 




6 


Aussenband 




7 


innere Klebeflache 




8 


Randstreifen 


20 


9 


Haftstreifen 




10 


Papierbahn 
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48 Saugplatte 

49 Deckblatthatter 

50 Deckblatthaftflache 

51 Leitflache 



Patentan sprue he 

1 . Verf ahren zur Vorbereltung einer Papierrolle (1 ) mit 
einer aufgewickelten Papierbahn (2) fur fliegenden 
Rollenwechsel durch Anbringen eines Klebeban- 
des (4) langs eines Bahnendrandes (3), welches 
mindestens ein Aussenband (6) mit einer ausseren 
Klebeflache zur Herstellung der Verbindung zwi- 
schen dem Bahnende und einer Papierbahn (10) 
einer Restroile aufweist sowie ein von derselben 
trennbares Innenband (5) mit einer inneren Klebe- 
flache (7) zum Festhalten des Bahnendes an der 
nachstunteren Lage, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Bahnabschnitt (44) der Papierbahn (2) 
von der Papierrolle (1 ) abgewickelt und ein Rand- 
streifen (8) der ausseren Klebeflache an einen an 
den Bahnendrand (3) anschliessenden Streifen an 
der Innenseite der Papierbahn (2) angedrOckt wird, 
derart, dass ein verbleibender Haftstreifen (9) der 
ausseren Klebeflache an den Bahnendrand (3) an- 
schliessend freibleibt, worauf der Bahnabschnitt 
(44) wieder auf die Papierrolle (1 ) aufgewickelt und 
die innere Klebeflache (7) an die nachstuntere Lage 
der Papierbahn (2) angedrOckt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wahrend des Anbringens des Kle- 
bebandes (4) ein an den Bahnendrand (3) an- 
schliessender Teil des Bahnabschnittes (44) an sei- 
ner Aussenseite festgehalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Bahnendrand (3) durch 
gezieltes Abschneiden eines Endabschnitts vom 
abgewickelten Bahnabschnitt (44) langs einer 
Schntttlinie (30) hergestellt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Abschneiden des Endstuckes 
der die Schnittlinie (30) umgebende Teil des Bahn- 
abschnittes (44) an seiner Innenseite festgehalten 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Bahnendrand (3) im we- 
sentlichen gerade und senkrecht oder leicht schrag 
zur Langsrichtung der Papierbahn (2) angelegt 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Bahnendrand (3) mit minde- 
stens einem kurzen konkaven Aussparungsab- 
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schnitt (11) versehen wird und dass derselbe bei der 
An bring ung des Klebebandes (4) ausgespart wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
s durch gekennzeichnet, dass mindestens ein kur- 

zer Abschnitt des Haftstreifens (9) abgedeckt wird, 
indem vor dem Anbringen des Klebebandes (4) an- 
schliessend an den Bahnendrand (3) jeweils ein 
Deckblatt (12) angeordnet wird. 

70 

8. Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 7, mit einer Aufnahme- 
vorrichtung zum Einspannen der Papierrolle (1), 
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine an der- 

1* selben angeordnete Auflageflache (1 9) zur Auf nah- 
me des abgewickelten Bahnabschnitts (44) auf- 
weist sowie eine schaltbare erste Haftflache (21) 
zum Festhalten der Innenseite der Papierbahn (2), 
welche in einer Einsatzposition die Auflageflache 

20 (19) fortsetzt, eine Schneidvorrichtung (25) zum 
Abschneiden eines Endabschnitts der Papierbahn 
(2), welche langs einer Schnittlinie (30) uber die er- 
ste Haftflache (21 ) verfahrbar ist und eine schaltba- 
re zweite Haftflache (23) zum Festhalten der Aus- 

25 senseite der Papierbahn (2), welche mindestens in 
einer Uebemahmeposition der ersten Haftflache 
(21) gegenuberliegt, wahrend ihr Rand mindestens 
im wesentlichen der Schnittlinie (30) folgt sowie ei- 
ne Klebevorrichtung (31) zum Anbringen des Kle- 

30 bebandes (4), welche, wahrend diese sich in einer 
Einsatzposition befindet, langs des Randes der 
zweiten Haftflache (23) uber dieselbe verfahrbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, dass die Auflageflache (19) ungefahr 

waagrecht ausgerichtet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Auflageflache (1 9) oberhalb der 

40 Aufnahmevorrichtung angeordnet ist und die erste 
Haftflache (21 ) in ihrer Einsatzposition in der Ebene 
der Auflageflache (19) liegt. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 0, da- 
45 durch gekennzeichnet, dass an der ersten Haft- 
flache (21) und an der zweiten Haftflache (23) je- 
weils Unterdruck zum Festhalten der Papierbahn 
(2) erzeugt werden kann. 

50 12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 11 .da- 
durch gekennzeichnet, dass die erste Haftflache 
(21) im Bereich der Schnittlinie (30) aus Kunststoff 
besteht. 

55 13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die erste Haftflache 
(21) an einer ersten Klappe (20) angeordnet ist, die 
urn eine erste Achse am Ende der Auflageflache 
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(19) aus ihrer Einsatzposition zuruckklappbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatzpositi- 
on der zweiten Haftfiache (23) mit ihrer Uebernah- s 
meposition ubereinstimmt. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Haftfiache (23) an einer 
zweiten Klappe (22) angeordnet ist, welche urn eine 10 
senkrecht zur Auflageflache (19) geringfugig ver- 
setzte zweite Achse aus ihrer Einsatzposition zu- 
ruckklappbar ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 13, *5 
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Haftfia- 
che (23) in ihrer Einsatzposition gegenuber der Ue- 
bernahmeposition verdreht ist, vorzugsweise um 
etwa 180°. 

20 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Haftfiache (23) an einer 
zweiten Klappe (22') angeordnet ist, welche eine 
der zweiten Haftfiache (23) voraufgehende runde 
Leitflache (51) aufweist und welche zur Ueberfuh- 25 
rung der zweiten Haftfiache (23) aus ihrer Ueber- 
nahmeposition in ihre Einsatzposition um eine 
senkrecht zur Auflageflache (19) versetzte zweite 
Achse unter Verschiebung derselben derart zuruck- 
klappbar ist, dass die Bewegung der zweiten Klap- 30 
pe (22') etwa einem Abrollen der Leitflache (51 ) auf 
der Auflageflache (19) um die zweite Achse ent- 
spricht. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, dass die Leitflache (51) die Form eines 
Zylindermantelsektors aufweist. 

1 9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Auflageflache 40 
(19) mindestenszumTeilvon Fordermitteln (18) ge- 
bildet wird. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrich- 45 
tung (25) ein Messer (28) umfasst, das um eine zur 
ersten Haftfiache (21) etwa senkrechte Achse 
schwenkbar ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 20, da- so 
durch gekennzeichnet, dass die Klebevorrich- 
tung (31) eine Vorratsrolle (33) fur das Klebeband 

(4) und eine Aufnahmerolle (35) zur Aufnahme ei- 
nes von der inneren Klebeflache (7) des Klebeban- 
des (4) abgezogenen Deckhands (34) umfasst so- 55 
wie eine im Bandlauf zwischen denselben angeord- 
nete Andruckrolle (37), welche aus einer Einsatz- 
position, in der sie gegen den Randbereich der 
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zweiten Haftfiache (23) druckt, zuruckziehbar ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie ein Schneidgerat (40) zur 
Durchtrennung des Klebebandes (4) aufweist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Schneidgerat (40) in unmittel- 
barer Nachbarschaft der Einsatzposition der An- 
druckrolle (37) einsetzbar ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 Oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Schneidgerat (40) 
scherenartig ausgebildet ist mit zwei gegeneinan- 
der bewegbaren Klingen (41, 42). 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, dass an den Rand der 
zweiten Haftfiache (23) eine Deckblatthaftflache 
(50) zum Festhalten eines Deckblattes (12) an- 
schliesst. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie eine Absetzvorrichtung (45) um- 
fasst mit einem Deckblattbehalter (46) zur Aufnah- 
me eines Vorrats von Deckblattem (12) und einem 
Absetzgerat (47), das zum Aufnehmen und Abset- 
zen jeweils eines Deckblattes (12) zum Deckblatt- 
behalter (46) und zur Deckblatthaftflache (50) be- 
wegbar ist. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 26, da- 
durch gekennzeichnet, dass im Bereich der Auf- 
nahmevorrichtung eine antreibbare Walzenburste 
(43) zum And rue ken des Klebebandes (4) an die 
nachstuntere Lage der Papierrolle (1 ) angeordnet 
ist. 
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